SECCION TECHICA
CLASIHCACION 1, P. C.
CLASE
\ SUBCLASE

PATENTE DE INVENCTION
POR VEINTE ARNOS
EN ESPATRA
Solicitada a favor de Issam El~Said, de nacionalidad ira—
gui, domiciliado en LONDRES, S.W. 10 (Inglaterra) Redcli-
ffe Square, 3
S por.

=/=/=/"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EL METODC PARA
LA FORMACION DE ARTICULOS, POR MOLDEQO EN FRIO DE RESINA
RIGIDA DE POLIESTERY/=/=/=/=/=/=/=/=/=/=2/=/=/=/=/=/=/=/=
PSR A SRR R DR TR SR A ST S R D S e e e 8 S T

MEMORTIA DESCRIPTIVA

Este invento esta relacionado con unos perfeccio-
namientos en los métodos de formacidén de articulos de mol-
deo frio de resina rigida de poliester, y con articulos

hechos segin tales metodos,
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£l método conocido en los Ultimos afes para la
formacidn de articulos de rasina rigida de poliester, con-
siste en permitir que los siguientes componentes reaccio=
nen juntos:

(1) un ester monamérico

(2) un agente de cruzamiento de ligado
(3) un acelerador

(4) un catalizador

Al efectuar la reaccidén los componentes dichos,
se mezclan y la reaccidn que resulta es exotérmica, A con-
tinuacidn ses revuelve bien la mezcla, se la introduce en
un molde, cuya forma corresponda a la del articuleo que se
desea formar, y se le permite solidificar y endurecer, Los
moldes utilizados en tales preparacionss convencionales
de resina rigida de poliester, estan hechos de metal, cris
tal, yeso cerdmica u otros materiales resistentes al ca =
lor, tales como goma silicona o materiales termoplasticos
bastante resistentes al calor producido por la reaccién
exotérmica, Al utilizar tales moldes se emplea convencio-
nalmente agentes para despesar sl molde, afin de asegurar
gl despegue fdcil dsl molde del articulo moldeado al endu-
recerse,

Dichos comppnentes se venden normalmente con el
agente de cruzamiento de ligado ya mezclado con el ester
monomérico, En algunos casos, el acelsrador ha sido tambien
mezclado con estos dos componentes cuando se vendeny en -~
otros casos, el acelerador se vende por ssparado,

Con respecto a la cantidad de catalizador que

se afiade convencionalments a la mezcla de ester y del agen-—
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te de cruzamiento de ligado para hacer diferentes tamafics

‘de articulos moldeados de la misma forma, hasta ahera no ha

sido posible establecer una correlacidn efectiva entre el

tamaffo del articulo y la cantidad éptima de catalizador

‘requerida en cada caso para producir un articuloc de mol-
.deo satisfactorio. Para ser satisfactorio un articulo mol-
‘deado debe ser, sn general claro, rigido y debe tener una
.superficie seca (es decir no pegajosa) que corresponda mu-

.chn a la forma del molde,

Si se utiliza demasiado poco catalizador en la
mezcla de.reaccién, el &rticulo moldeado resultante cues~-
ta demasiado tiempo y a veces de forma gque no interesa pa-
ra solidificarse y endurecerse y tiene un tacto pegajoso
al despegarlo del molde, si no se cura desples por medio
de un calentado & pulido controlado. Por otra parte, sl
uso de demasiado catalizador en la mezcla des reaccidn pro-
duce rdpida solidificacidén y endurecimisnto de la resina li-
gquida de poliester y un resquebrajamiento interno del arti-
culo moldeado al endurecersey dafflando la claridad, la tex-—
tura superficial y la consistencia del articulo terminado.
De hecho se conoce desde hace algin tiempo que la dificul-
tad principal de moldear articulos satiisfactorios de la re-—
sina rigida de poliester, es svitar tales resquebrajamientos

internos.
En vista de las dificultades asociadas a la evi-~

tacién del resquebrajamiento interno; la cantidad de cata-
lizador que se ha de utilizar es una mezcla de reaccidn

para moldear un articuloc especificado, generalmente ha te-

nido que ser determinada sxperimentalmente para ese articu-

lo, y esta cantidad serd especifica para articulos de la

misma o muy parecida dimensién. Sin embargo se ha descu-
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bierto que para fines practicos hay un limite para el ta-.
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mafio de un moldeo especifico que pusde estar siempre libre
de resquebrajamientos y distorsionss por poco catalizador

que se utilice; por esta razo6n, hasta ahora se acostumbra=

' ba a moldear solamente articulos pequefios, tales como bo-:

tones, pisapapeles, hases para encendedores, de este mate;
rial o utilizarlo como material de empotrado, por ejemploy
para muestras medicas o pequefios objetos decorativos, Cuaﬂ
do se necesitan articulos mas grandes, por ejemplo, cubos
més grandes, se acostumbraba proceder por medio de moldeos
multiples, es decir, por la adicidn progresiva de capas li-
bres de resguebrajamientos en una base libre de resguebra-
jamientos ya endurecida. Hasta ahora no ha sido posible
hacer formas continuas, por ejemplo, barras des resina ri—r
gida de poliester, sin recurrir a este metodo de capas,

Se cree que tal resquebrajamiento ss debe prima-—
riamente a la disipacidn inadecuada dsl calor producido
en la reaccion y asi que esta relacionado con la cantidad-
de catalizador utilizado para realizar el articulordesea-
do., Dado que la resina rigida de poliester se contras al
endurecer, se cree tambien que la gxtensicn de tal resque-
brajamiento interno esta relacionada, en cierto grado, con
el material del molde y con la sficacia del agente de des—-
pegue del molde utilizado,

Por esto, segin el invento se provee un metddo
para moldear una forma continua de cualquier corte trans-
versal que tenga una superficie media de corte transversal
de hasta diez pulgadas cuadradas, cuyo método consiste an

formar una mezcla monomerica que consta de estireno y un
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ester de acido fumdrico y glicol de polietileno con un ca=
talizador con perédxido de ketona metil etil y con un por—
centa je muy pequefio de naftenato de cobalto; el porcenta-
je por volumen de percaxido de ketona metil etil, en la mez-
cla resultante de resina, es de, por lo menos, 0'25%; se
pone mezela de resina en un molde qus consta de un tubo

de un material liso de pldsticao, que tiene una superficie

' media interna de corte transversal de hasta 10 pulgadas

cuadradas; se soporta sl tubo con, por lo menos, un final
hacia arriba hasta que se haya solidificado la mezcla de
resina y se permite que la mezcla solidificada se endursz-
ca.

El estireno estd presente como un agente de cru-
zamiento de ligado, normalmente hasta sl grado de, aproxi-
madaments, hasta 35% de la mezcla monomérica, Los compo -
nentes apropiados para el uso en el presente invento se
venden por W.A. Mitchell y Smith Ltd. de Mitcham Surrey.
bajo la marca registrada "Polymaster 12Q9%,

El naftenato de cobalto que figura como acelera-
dor, se emplea preferentemente como una solucién de 67 en
trementina mineral, o como una solucidn de 1% en estireno
y se puede obtener de cualquier forma del dicho W.A, Mit-
chell y Smith Ltd, Cuando se utiliza asi, el acelerador es-
tg presente en lé mezcla de reaccion en pequefias cantida -
des, por ejemplo, hasta el gradoc de salo apruximadaménte
0'001% por volumen,

Al hacsr las formas continuas de resina liguida
de paliester del pressnte invento, es preferible proceder

. }
por un metodo en el que la mezcla monomérica esta preace-

‘lerada, (es decir, el acelerador ha sido afiadido antes de
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Resinas liquidas de poliester preaceleradas --
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‘realizar la reaccidn).

apropiadas para el usp en el metodo del presente invento,

" se venden por Strand Glass Cao, Ltd, (conocido como “Resina:
'C") y por Turner Research Ltd, Alternativamente el usuario

' P . :
puede afladir el mismo,de antemano,el acelerador de manera

que una mezcla tal monomérica preacelerada, puede conser—
varse durants varios meses, anteriorments a su uso,

El catalizador que se usa de acuerdo con este
invento, es perdxido de ketona metil etil. Una solucidn
de 50% de peroxido de ketoma metil etil, en un plastifica-
dor ptalato ha sido encontrado satisfactorio, £1 uso de es-
te catalizador en reacciones para la preparacidn de resinas
rigidaé de poliester se conoce tambien, pudiendoss obtener
soluciones preparadas del catalizador del dicho W.A. Mit-
chell y Smith tLtd. ;

£l molde tubular de material flexible termoplds-
tico, que se utiliza en el método del presente invento,
puede tener cualquier forma de corte transversal y se hace
preferentemente de grados comerciales de tubo polivinpil -~
clérido, polietileno o prolipropileno,

Las paredes del tubo han de ser capaces de re-
sistir el calor de reaccidon y, consecuentemente, se ha de
utilizar siempre tubo de un grosor de pared adecuado, Cuan
do, por ejemplo se utiliza tubo de PVUC, se sncuentra apro-
piédo un grosor de pared de desds 1/32 hasta 1/4 de pulga-~
da. 5i la pared interior del tubo termopldstico as lisa,
la superficie del articule endurecido serd tambien lisa

y tendrd una apariencia pulida., Sin embargo, se puede rea=
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lizar un pulido mecdnico posterior, por ejemplo, para qui-
tar defectos superficiales, Por otra parts, si la pared in-
terior del tubo termopldstico tiene textura, el disefio de

la textura serd reproducido en sl articulo de resina rigi-

: da de poliester. En ambos casos ha sido encontrado innece-

sario, en contraste con la practica anterior, utilizar un

agente de despegue de molde,

La longitud maxima de las formas continuas del

' presents invento estardn limitadas solo por consideracio-

nes prdcticas., Pero se comprenderé gue, para ser continuas

las formas del presente invento, tendran preferentemente

© una longitud minima que, en el caso de upa forma de corte

transversal circular, es,por lo menos,el doble de su dia-
metro, Uespués de introducir la mezcla reactiva en el mol-
de tubular del material termopldstico por vertido, el mol-
de tubular ha de ser mantenido hasta su solidificacidn, de
tal forma que las burbujas de airs que se forman como re-
sultado del procesp de vertido puedan escapar facilmente.
Se ha descubierto que se cumple mejor este requisito, si
gl molde es bastante flexible, al mantener el molde tubu-
lar an forma de U, con los finales abiertes hacia arriba
hasta la solidificacion, Alternativamente,se puede cerrar
un final del moldes tubular, introducir la mezcla reactiva
y mantener sl molde tubular en posicién vertical, hasta
la solidificacidn, Este Ultimo método es prdectico cuando
se requieren formas continuas rectas de resipa rigida de
poliester y, en este caso, el molds puede ser mas rigido,
por sjemplo, de polipropileno,

Cuando se ha producido la solidificacidn, si el

molde es flexible, puede ser doblado o manipulado hasta

2




10

15

20

25

. . " IR
la forma que se quiere gue tome la resina continda de po~- '

"liester., Despues de endurecerse la resina rigida de polies—
Cter, el molde tubular se quita por cortado del articulao moi
deado en frio.
Sin embargo, serd evidente que dentro des este
:campo, sl mismo porcentaje de catalizador no serd igualmen.
- te apropiado para todas las formas continuas que tengan

. supprcicies de corte transversal correspondientes a las

_dreas de circulos de diametro medio desde 1/2 pulgada has-—

ta 3'5 pulgadas y que tengan, al mismo tiempo, propiedadeé
satisfactorias., Se encuentra, que cuanto mds se vaya apro-
ximando al mdximo el drea de corte transversal de la forma
continua, (es decir 10 pulgadas cuadradas), tanto mas dis-
minuye hacia 0'25% el porcentaje dptimo del catalizador.
Por el contrario, cuanto mds disminuya hacia
0'75 pulgadas cuadradas, el drea de corte transversal de
forma continua, tanto mds se aproximard a 4% el porcentaj;
6ptimo del catalizador, '
Los porcentajes mdximos por volumen de perdxido
de ketona metil etil, en la mezcla de reaccidn que puseden
ser ﬁtilizados segin este invento, son los siguientss:

Arsa media de corte transversal Porcentaje por volumen

(pulgadas cuadradas) del catalizador
0'75 pulgadas cuadradas 4%

1175 2'5%

3" 1'5%

50 1'0%

711 0'75%

.97 0'37%
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Los porcentajes preferidos por volumen del cata-

. lizador de perdxido de ketona metil etil, en la mezcla reac

- tiva que pueden ssr utilizados segin este invento, son los

. siguientes:

':Area media de corte transver- Porcenta je por volumen
sal (pulgadas cuadradas) del catalizador
0'75 pulgadas cuadradas 2'5%

1175 115%

311 1'0%

50 0'75%

7 0'5%

97 0'3%

Los porcentajes mdximos y preferidos por volu-
men del catalizador en la mezcla de reaccidén para formas
continuas, cuyas dreas de corte transversal son interme-
diarias entre las dreas desde arriba, pusden ser determi-
nados por simple extrapolacién.

Referente a los grdficos adjuntos, las abcisas
muestran el porcentaje por volumen del catalizador en la
mezcla de reaccidn y el drea media de corte transversal

del circulo estéd representada como la ordenada, El grdfi-

- co A representa los porcentajes mdximos de catalizador gue

pueden ser utilizados para dimensiones particulares. El
uso de porcentajesmayores dsl catalizador produce resquge
brajamientos internos del articulo requerido, al endure-
cer. E1 gréfico B representa el limite superior de los por
centajes requeridos del catalizador, para dimensiones par-
ticulares.

Al realizar el método del invento es preferible
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trabajar dentro de los limites del grdfico B, puesto gus

., el articulo requerido tiende a tomar una decoloracidn ama-

"rillenta en los rangos entre el grdfico B y el grdfico A,

aunque de todas formas, no tendrd resquebrajamientos in-

ternos, Al realizar este invento puedes ser daseable, en !

“alguna ocasidn, afiadir a la mezcla de reaccidn un pequefio

i

~porcentaje de inhibidor, por ejemplo, un borato complejo

para retardar la solidificacidn y endurecimiento., Sin em— -

bargo, la adicidn de tal inhibidor no cambia el método de

realizacidn del invento como se ha descrito, Similarmente;

puede que se desep colorear la resina rigida de poliester

" del invento y esto se puede hacer por la adicidn de pig -

mento a la mezcla de reaccidn, Es preferible utilizar pig-
mentos inorgdnicos para sste fin y tales pigmentos pueden
ser afiadidos en forma de liquido o de polvos, Objetos o
materiales solidos pueden ser afiadidos tambien a la mezcla
de reaccidn, si se desea un efecto estético o funcional,
Tales objetos o materiales incluysn trozos de metal, gui-
Jarros de cristal, fibra ds vidrio y otras cargas de rells
no y tambien pequefios trozos de la misma resina rigida de

poligster, que han sido previamente endurecidos segun el

. metodo del invento o de la manera anteriormente conocida.

Ssegun otra caracteristica de este invento, dos
o mas formas continuas de resina rigida de poliester ds
este invente, pueden ser unidas al colecar las formas a
la proximidad requerida, adyacentes las ugas a las otras
en sus finales libres, en un molde de unidn hecho de mate-
rial termopldstico flexible,como se ha descrito anterior-—
mente para cualquier forma requerida de corte transversal;

se llena dicho molde con una mezcla reactiva de resina li-
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quida de poliester, preacelerada y catalizador, como se ha
descrito antes, utilizando un porcentaje de catalizador a

1a mezcla total de reaccidn apropiado al area de corte

- transversal del molde unidn, como tambien se ha descrito

anteriormente, y se permite que la juntura se solidifique

'y endurezca, De esta forma, dos o mds de las formas conti-

nuas de resina rigida de polisster del invento, pueden ser
unidas en una juntura fuerte, clara, rigida y libre de
resquebrajamientos,

Bajo el uso de esta caracteristica del invento
se puede separar articulos de la resina ya descrita y una
forma continua de la resina descrita puede ser unida ri~
gidamente de manera conocida a otro material, por ejempla,
en metal o perspsx (marca registrada).

Se ilustra el invento, pero no se le limita, por
los siguientes ejemplos, en los cuales los porcentajes son
pdr volumen,sino se especifica lo contrarie,

Ejemplo 1

Molde de una barra curvada de corte transversal

circular,

Se prepararon dos mezclas que contenian 2 1/29
y 4% de perdxido de ketona metil etil, en resina liquida
de poliester preacelerada (Resina C) obtenible de Strand
Glass Ltd,

Cada mezcla se vertid en un tubo de PVC de cor-
te transversal circular, de una pulgada de diametro, (érea
de corts transversal= 0'78 pulgadas cuadradas). Entonces
se colgaron los tubos por sus finales, de modo que adopta-

ron una forma de U y la mezcla en ellos pudiera solidifi-
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- carse a tempesratura de ambiente., Esto durd de 1 a 4 horas,

Luego los tubos fueron doblados a mano en las formas curva-

la noche. Cuando la mezcla estaba dura, se removieron los :

- tubos cortandolos de final a final y peléndolos de la re -

"sina rigida de polisster. Era fécil quitar los tubos, aun-

que no @e habia utilizado nipgln agente de despague dsl

“molde, Ambos tubos eran claros, lisos y libres de burbujas

y resquebrajamientos.

Ejemplo 2

Moldeo de una barra curvada selectivamente colo-

reada de corte transversal circular

Se prepard una mezcla de catalizador de perdxi-

do de ketona metil etil de 14%, en una resina liquida de po

liester preacelerada. Se tomdé un trozo de tubo Flexible'dé
PVC, redondo, de dos pies de longitud y 1'5 pulgadas de dia
metro, y se colocaron en el tubo varios trozos de resina en
durecida roja y verds, de colorido uniforme. A continuacién
so affladidé pasta de pigmento amarillo transparente a la mez-
cla y entonces se vertid la mezcla en el tubo y se la dejd
reposar, solidificar y eventualmente endurecer. Se obtuvis-
ron los pigmentos de Strans Glass Ltd,

Entoncés se cortd el tubo de PYC dejando una ba-
rra lisa, amarilla clara, que tenia trozos rojbs y verdes
empotrados enela, La barra era fuerte y no mostraba ningy
na tendsncia a romperse por la juntura entres las partas de
difersntes colores,

Ejemplo 3

Uniendo dos barras final con final
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Se moldearon dos barras de corte transversal cir-

‘cular, de una pulgada de diametro, segin el método descri-

to en el ejemplo 1.~

Las barras endurecidas fueron introducidas en

"los finales @puestos de una manga hueca de PYC con fina-

les abiertos, en los que encajaron apretadamente,quedando

una parte de la manga vacia entre las dos barras, Se man-

tuvo la manga en posicidén a los finales de las barras an

‘caso de necesidad, Se hizo un pequefic agujero sn la pared

del tubo, en la parte vacia y se inysctd una mezcla de ca-
talizador y resina liquida de poliester preacelerada, (2} %
de peréxido de ketona metil etil)(en toda la parte vacia,
por medio de una jeringuilla, Se dejé solidificar y endu-
recer la mezcla; se quitd la manga y se pulieron las jun-
turas en la barra endurecida, Las junturas sran entonces
casi invisibles y no parscian mas débiles que el resto de
la barra,

Este método se repitiéd reemplazando una de las
originales barras de resina de poliester por una barra de
Perspex de una pulgada(marca registrada). La juntura re -
sultante entre la barra de Perspex y la resina de polies-
tes era fuertse y rigida y no mostro ninguna tendsncia a
romperse,

Ejemplo 4 describe una de las muchas maneras posibles de
formar un marco de mueble de piezas moldeadas segin sl in-
vento, con referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:
La figura 1.~ es una elevacidn de los tres difersntes com-
ponentes del marco,

lLa figura 2,- muestra,en perspectiva, sl paso de union de

/

los componantes vy,
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la figura 3, muestra en perspectiva el articulo de mueblse"

. completado,

Ejemplo &

Se construyd unahamaca de cuatro piezas curvadas

. de resina rigida de polisster de dos pulgadas de diametroi

obtenida como anteriormente se ha descrito. Se formd una
primera pieza en forma de U, cuya longitud de brazo sra
a, y una segunda pieza en forma de U, cuya longitud des ;

brazo sra b ( b a ). '

Tambien se formaron dos piezas idénticas en for-

" ma da J de las que cada una tenia un brazo de longitud a

y un brazo de longitud b, Se reunieron las cuatro piezas
juntas en la forma mostrada en la figura 2. Se unieron
los finales de cada par de brazos adjuntos, en moldes de
polipropileno en forma de tazas,

£l espacio restante en las tazas se llend con
la mezcla de catalizador y resina liquida de polisster
preacelerada, preparada como se ha descrito y se dejé so-
lidificar, Entonces se quitaron las tazas para dejar el
marco rigido y en upa pieza,

Por la sencilla inversidn del marco y la coloca-
cién de un trozo rectangular de tela fijando las esquinas
a los brazos, como se muestra esn la figura 3, se formo
una ramaca.

Se pueden hacer marcos para otros articulos de
muebles, por ejemplo, mesas ¢lamparas de un modo pareci-
do.

NOTA REIVINDICATORIA

£n esta Patente da Invencidn se reivindica:
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1,~ Perfeccionamisntos introducidos en el metodo
‘para la formacidn de articulos, por moldeo en frie de resi-
na rigida de poliester, para moldear una forma continla de

cualquier corte transversal requerido que tenga un area

.media de corte transversal de hasta 10 pulgadas cuadradas
_gue consiste en preparar una mezcla monomérica que contie-

.ne estireno y un ester de acido fumdrico y glicol polieti-

lsno con un catalizador que consta de peraxido de ketona
metil etil y con un porcentaje muy pequefio de naftenato de
cobalto) el porcentaje por volumen de peroxido de ketona
metil etil en la mezcla resultante de resina es de por lo
menos 0'25%, se pone mezcla de resina en un molde que cons~
ta de un tubo de material liso de plédstico que tiens un
érea media de corte transversal de hasta 10 pulgadas cua-
dradas; se soporta el tubo con, por lo menos, un final
hacia arriba hasta que se haya solidificado la mezcla de
resina y se permite gue la mezcla solidificada se endurez-
ca,

2.~ Perfeccionamisntos introducidos en el meto—
da segln la reivindicacidn 1, por el que el molde es de
corte transversal circular,

3,~ Perfeccionamientos introducidos en sl meto~
do segln cualquier reivindicacidn 1, en los que el molde
es flexible y durante la solidificacidn de la mezcla de
rasina se soporta al molds en forma de U, con ambos fipa-
les hacia arriba,

4,~- Perfeccionamientos introducides en el méto-
do segln la reivindicacién 1, en los que la mezcla monomé-
rica contiene 354 de astireno.

+
5,~ Perfeccionamientos introducidos en el meto-
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" do segun la reivindicacién 1, en los que la mezcla de re~’

" sina contiene 0'001% de neftenato de cobalto.

R t
6.— Perfeccionamientos introducidos en el meto-

do segin la reivindicacién 1, en los que el tubo es de '

" polivinil clérido, politeno o polipropileno.

. .
7.- Perfeccionamisntos introducidos en el meto-;

~ do segin la reivindicacidn 1, en los que el tubo se corta

" para quitarlo de la resina endurecida,

[}
8.~ Perfeccionamientos introducidos en &l meto-

" do segin la reivindicacidni1, en los gque la mezcla de resi-

na se permite solidificar y endurecer sin la aplicacidn de

calor,

1 1
9.- Perfeccionamientos introducidos en el meto-

do segdn cualquier reivindicacidn precedente en los un

pigmento, una carga de rellsno o fibra de cristal,esté
incorporado a la mezcla de resina antes de verter la mez-.
ctla de resina sn el molde,

10.~ Perfeccionamientos introducidos en a8l meto-
do para la formacién de articulos, por moldeo en frio de
resina rigida de poliester, que comprende un metodo de Jjun
tura de fipal a final, de dos formas moldeadas seglin cual=-
quiera de las reivindicaciones precedentes u otros dos arw
ticulos de diferente material, que consiste en introducir
un fingl de cada forma o articulo en los finales opuestos
de una manga de un material liso, flexible, pléstico, de
modo que las formas o articulos encajan apretadamente en
la manga y hay un espaciu‘entre los finalss de las formas

o articulos y luego en introducir algo de la mezcla de re-

~ sina dicha en el espacio dentro de la manga, entre las for-

mags o articulos, de modo que ss llena todo el espacio va-
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-cio dentro de la manga, se dsja endurecer la mezcla y se

‘quita la manga.

11.~ Perfeccionamientos introducidos en el méto-

-do segln la reivindicacidn 1, que consisten en introducir

“uno 6 mds trozos de resina endurecida coloreada, en el mol

de antes de llenar el molde con la mezela de resina sin so-
lidificar o despuss del llenado de dicha mezcla en el mol-
de, pero antes de solidificarse la mezcla,

12.~ Perfeccionamientos introducidos en 8l mé -
todo segin la reivindicacidn 1, en los que la superficie
del molde tiens textura y

13.— "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EL ME-

. TODO PARA LA FORMACION DE ARTICULOS, POR MOLDEO EN FRID

DE RESINA RIGIDA DE POLIESTER®, de conformidad en un todo

en lo esencial y fines industriales a lo descrito en la

- precedente memoria descriptiva y grédficamente representa-

da en los adjuntos planos para su mejor comprension.
Wadrid, '1 7 MAYG 1972

Por autorizacidn del interesado.
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